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На комбинатах ОАО «ММК им. Ильича» и «МК «Азовсталь» и 
многих других заводах для ответственных деталей металлургического 
оборудования применяют сталь 35ХМЛ. Из нее изготавливают пла-
стины питателей, зубчатые колеса редукторов, плиты на скошенную 
часть методических печей и др. Долговечность деталей металлургиче-
ского оборудования, изготавливаемого из стали 35ХМЛ, зачастую не 
удовлетворяет возросшим требованиям эксплуатации. Проведенные 
исследования направлены на повышение механических свойств и из-
носостойкости этой стали за счет микролегирования ванадием, а также 
совершенствования технологии ее термообработки. Микролегирование 
ванадием повышает механические свойства стали 35ХМЛ в отожжен-
ном, нормализованном, улучшенном и низкоотпущенном состояниях. 
В связи с этим, для деталей, работающих в наиболее тяжелых услови-
ях, следует применять сталь 35ХМФЛ, а не 35ХМЛ. Для повышения 
прочностных свойств и износостойкости исследованных сталей целе-
сообразно при проведении нормализации или улучшения температуру 
высокого отпуска снизить с 680 оС, как это в большинстве случаев 
принято в настоящее время, до 650 оС, а в ряде случаев до 600 оС. Наи-
более высокий уровень прочностных свойств после нормализации и 
улучшения получен при проведении термической обработки с нагре-
вом в МКИ и последующей кратковременной аустенитизацией. Для 
стали 35ХМЛ выдержка в МКИ должна составлять 90 мин, а для 
35ХМФЛ – 120 мин. Установлено, что прерывистая закалка исследо-
ванных сталей (вода – воздух) позволяет заменить неэкологичное и 
дорогое масло. 
Наиболее высокая абразивная износостойкость достигается в 
сталях 35ХМЛ и 35ХМФЛ после закалки и низкого отпуска, особенно 
в случае предварительной цементации. В отличие от рекомендуемого в 
литературе нагрева под закалку цементированных сталей выше Ас1, на 
30-50 
оС, закалку (желательно поверхности) следует проводить с 
1050 
оС, когда в структуре образуется  30 % остаточного аустенита, 
превращающегося под влиянием абразивного воздействия в мартенсит. 
